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(57) Abstract: The invention concerns a device for producing at least a component by injection moulding of a thermoplastic material 
(17), in particular a fuel tank half-shell, comprising at least a mould cavity (2) formed between parts (2a, 2b) of the mould, the shape 
of said cavity being adapted to that of the component to be produced. The invention is characterised in that it comprises, associated 
with said cavity, at least aplunger cylinder (1 1) mobile relative to said mould parts, capable of compacting the thermoplastic material 
contained in the mould cavity and/or of modifying the flow of the material therein, and a control device (18) for controlling the 
displacement of said plunger cylinder (11) in predetermined manner. 
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(54) DISPOSITIF D'lNJECTION DE MATIERE THERMOPLASTIQUE ET PROCEDE DE MISE EN OEUVRE. 

(57) Dispositif pour reaiiser au rnoins une piece par moula- 
ge par injection de matiere thermopiastique (17), notam- 
ment une demi-coquille de reservoir a carburant, 
comprenant au moins une cavite de moule (2) formee entre 
cles parties (2a, 2b) de moule, ia forme de cette cavite etant 
adaptee a celie de ia piece a reaiiser, caracterise par ie fait 
qu'ii comporte, associe a cette cavite de mouie, au moins un 
verin (11) mobile par rapport auxdites parties de moule, 
apte a compacter la matiere thermopiastique contenue dans 
ia cavite de moule et/ ou a modifier la circulation de la ma- 
tiere dans celle-ci, et un dispositif de controle (18) pour com- 
mander le depiacement de ce verin (11) d'une maniere 
predeterminee. 
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La presente invention concerne la fabrication de pieces en matiere 
thermoplastique par moulage par injection. 

L'invention concerne plus particulierement la fabrication de reservoirs a 

carburant de vehicule automobile. 

Pour compenser le phenomene de retrait de la matiere thermoplastique dans la 
cavite de moule lors de son refroidissement, particulierement sensible avec les 
polyolefines et notamment le polyethylene, il est connu de compacter la matiere 
thermoplastique dans la cavite de moule apres le remplissage de cette derniere. 

Dans les machines d'injection connues, la matiere est injectee dans la cavite 
de moule au moyen d'une vis d'injection tournant dans un fourreau et la pression 
necessaire au compactage est obtenue au moyen de cette vis. 

La vis d'injection communique generalement avec la cavite de moule par un 
ou plusieurs canaux d 'alimentation, de sorte que la pression generee par la vis n'est pas 
immediatement repercutee sur la matiere remplissant la cavite, et la conduite de la phase 
de compactage etant d'autant plus problematique que la matiere est visqueuse. 

La duree necessaire a 1'equilibrage des pressions se repercute sur la duree du 

cycle de fabrication. 

II existe un besoin pour faciliter et ameliorer la fabrication par moulage par 
injection de pieces en matiere thermoplastique, et notamment reduire la duree du cycle de 
fabrication. 

L'invention a notamment pour objet un nouveau dispositif pour realiser au 
moins une piece par moulage par injection de matiere thermoplastique, notamment une 
demi-coquille de reservoir a carburant, du type comprenant au moins une cavite de moule 
formee entre des parties de moule, la forme de cette cavite etant adapt6e a celle de la 
piece a realiser, ce dispositif remediant a tout ou partie des inconvenients rencontres dans 
la technique anterieure grace au fait qu'il comporte, associe a la cavite de moule, au 
moins un verin mobile par rapport auxdites parties de moule, apte a compacter la matiere 
thermoplastique contenue dans la cavite de moule et/ou a modifier la circulation de la 
matiere dans celle-ci, et un dispositif de controle pour commander le deplacement de ce 
verin d'une maniere predeterminee. 

Le verin peut etre mobile dans une chambre annexe communiquant avec la 
cavite de moule, entre une position escamotee dans laquelle il se situe en retrait de la 
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cavite de moule et une position avancee. 

Grace a l'invention, il est possible de reduire la duree du cycle de fabrication 
car le compactage peut etre assiste ou effectue par le ou les verins en un ou plusieurs 
emplacements de la cavite de moule, ce qui permet d'accelerer l'equilibrage des pressions 
5 dans la cavite de moule. 

Par ailleurs, en choisissant de maniere adequate l'emplacement ou se situent 
le ou les verins par rapport a la cavite de moule, il est possible d'ameliorer la qualite de la 
piece produite. 

II est notamrnent possible d'obtenir un compactage plus homogene de la 
10 matiere en disposant le ou les verins au voisinage des regions de la cavite de moule 

remplies en dernier. 

L'invention permet ainsi d'ameliorer les caracteristiques mecaniques de la 

piece produite, notamrnent de diminuer le taux de contraintes internes et d'ameliorer la 

stabilite dimensionnelle. 
15 L'invention permet encore d'elargir le choix des formes possibles pour ia 

piece a realiser, grace au fait que certaines regions de la piece qui n'auraient pu etre 

compactees de maniere satisfaisante en J'absence du ou des verins, notamrnent de par leur 

geometrie et/ou leur emplacement par rapport aux points d'injection, peuvent 1'etre 

desormais grace a la presence dans leur voisinage d'un ou plusieurs verins. 
20 La duree du cycle de fabrication pouvant etre raccourcie grace a l'invention, 

le risque que la matiere se fige prematurement dans les canaux d'alimentation ou dans 

certaines regions de la cavite de moule est reduit. 

De plus, l'invention peut permettre, a la limite, de charger le fourreau dans 

lequel tourne la vis d'injection avec une nouvelle dose de matiere thermoplastique, 
25 destinee au moulage d'une piece suivante, pendant que s'effectue le compactage de la 

matiere thermoplastique dans la cavite de moule au moyen du ou des verins. 

L'invention peut egalement permettre de reduire la section des canaux 

d'alimentation puisque ceux-ci peuvent, dans certains cas, comme indique ci-dessus, ne 

plus etre utilises lors du compactage pour transmettre la pression generee par la vis 
30 d'injection. 

Neanmoins, on ne sort pas du cadre de l'invention lorsque la vis d'injection 
participe au compactage de la matiere dans la cavite" de moule et que le ou les verins ne 
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font qu'assister le compactage. 

On peut egalement, dans un exemple particulier de mise en oeuvre de 

Invention, utiliser au moins un verin pour modifier l'ecoulement de la matiere dans la 

cavite de moule durant son remplissage. 
5 Ainsi, on peut positionner au moins un verin de maniere a ce qu'il fasse saillie 

dans la cavite de moule et constitue au moins a un instant predetermine du remplissage un 

obstacle a Tecoulement de la matiere dans la cavite de moule. 

On peut alors ralentir la progression de la matiere dans une partie de la cavite 

de moule afin d'avoir un remplissage plus homogene. 
10 Le dispositif peut comporter au moins deux cavites de moule de formes 

differentes pour le moulage sensiblement simultanS de deux pieces differentes, 

notamment de deux demi-coquilles d'un reservoir a carburant, alimentees a partir de la 

meme source de matiere thermoplastique, au moins un verin command^ par le dispositif 

de controle etant associe a chaque cavity de moule. 
15 L'utilisation d'une source commune de matiere thermoplastique est rendue 

plus facile grace au fait que le compactage peut s'effectuer, dans une mise en oeuvre 

particuliere de Tinvention, independarnment ou avec une moindre dependance de la vis 

d'injection. 

L'invention peut permettre alors d'eviter 1'utilisation de deux vis d'injection 
20 pour alimenter chacune des cavites. 

La section des canaux d'alimentation peut etre choisie de maniere a obtenir 
des debits de matiere differents dans les canaux d'alimentation et une fin de remplissage 
sensiblement simultanee dans les deux cavites de moule, sans craindre que les sections 
differentes des canaux d'alirnentation ne posent un probieme lors du compactage, lequel 
25 est assiste par les verins, ou a la limite s'effectue au moyen des seuls verins. 

Le dispositif peut comporter au moins un obturateur permettant d'isoler la ou 
chaque cavite de moule de la source de matiere thermoplastique, cet obturateur etant de 
preference commande par le dispositif de controle precite. 

Dans une mise en ceuvre particuliere de l'invention, au moins un verin se situe 
30 dans sa position avancee en retrait de la cavite de moule. 

En variante, au moins un verin vient dans sa position avancee a affleurement 
de la cavite de moule. 
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Dans une autre variante encore, au moins un verin fait saillie dans sa position 
avancee dans la cavite de moule. 

Le dispositif peut comporter deux parties de moule venant en appui Tune 
contre l'autre des le debut du cycle d'injection, pour former la cavite de moule. 
5 Ainsi, ces deux parties de moule peuvent ne pas participer au compactage de 

la matiere a Tinterieur de la cavite de moule. 

D'une maniere generate, au moins un verin est mu par un mecanisme 
hydraulique. 

Le dispositif de contrdle peut etre agence pour amener au moins un verin dans 
10 une position reculee au d£but du remplissage de la cavite de moule. 

Le dispositif de controle peut Sgalement etre agence pour amener au moins un 
verin dans une position avancee au debut du remplissage de la cavite de moule. 

Le dispositif de controle peut encore €tre agence pour laisser au moins un 
verin reculer sous Teffet de la pression de la matiere thermoplastique dans la cavite de 
15 moule, lors de son remplissage. 

Le recul peut s'effectuer avec une certaine contre-pression, de fagon a 
permettre a la matiere de continuer a remplir la cavite de moule pendant le recul du verin. 

Au moins un verin peut etre agence de maniere a compacter la matiere 
thermoplastique dans la cavite de moule a une pression comprise entre 200 et 500 bars. 
20 L 'invention permet d'utiliser une matiere thermoplastique de grade (HLMI) 

compris par exemple entre 1 et 50, preferentiellement 5 et 30, mesure selon la norrne ISO 
1133 (unite :g/10mn). 

Avantageusement, le dispositif de controle regoit des informations de 
capteurs de pression et/ou de temperature associes a la cavite de moule et il est agence 
25 pour commander le deplacement d'au moins un verin en fonction d 'informations fournies 
par les capteurs. 

L'invention a encore pour objet un procede pour realiser une piece en matiere 
thermoplastique par moulage par injection, ce procede etant caracterise par le fait qu'il 
comporte les etapes suivantes : 
30 - injecter par un ou plusieurs points d'injection dans une cavite de moule 

definie par des parties de moule de la matiere thermoplastique proveuant d'une source de 
matiere thermoplastique, et 
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- deplacer au moins un verm par rapport aux parties de moule de maniere a 
compacter la matiere dans la cavite de moule, assister son compactage et/ou modifier son 
ecoulement. 

Le verin, en etant avance, peut realiser une injection locale d'un volume de 

3 

5 matiere, compris entre 1 et 10 cm 3 par exemple, voire compris entre 3 et 8 cm , par 
exemple voisin de 5 cm 3 ' 

Dans une mise en oeuvre particuliere du procede, on avance le verin au terme 
du remplissage de la cavite de moule et/ou passe un certain degre de remplissage de la 
cavite de moule, de maniere a compacter la matiere dans celle-ci et/ou assister la fin de 

10 son remplissage. 

Toujours dans une mise en oeuvre particuliere du procede, on laisse reculer le 
verin graduellement sous l'effet de la pression de la matiere dans la cavite de moule, 
avant de l'avancer. 

Toujours dans une mise en oeuvre particuliere du procede, on avance le verin 
15 de maniere a ce qu'il fasse saillie dans la cavite de moule, et modifie l^coulement de la 
matiere dans celle-ci pendant son remplissage. 

Au terme du remplissage de la cavite et avant le compactage de la matiere 
dans celle-ci, on peut obturer le ou les points d'injection. 

Cette obturation peut s'effectuer au moyen d'un ou plusieurs obturateurs 
20 mecaniques ou en variante en laissant la matiere refroidir a leur niveau. 

Dans une mise en oeuvre particuliere du procede, a Tissue du remplissage de 
la cavite de moule, on isole cette demiere de la source de matiere thermoplastique et Ton 
compacte ensuite la matiere dans la cavite de moule en utilisant un ou plusieurs verins 
pendant que Ton effectue le chargement d'un fourreau servant a 1 'alimentation de la cavite 
25 de moule. 

Dans une mise en oeuvre particuliere du procede, on remplit deux cavites de 
moule correspondant a des pieces different^, notamment deux demi-coquilles d'un 
reservoir a carburant, a partir d'une meme dose de matiere thermoplastique et Ton 
compacte la matiere thermoplastique dans chacune de ces cavites de moule ou l'on assiste 
30 son compactage au moyen d'au moins un verm. 

L'invention a encore pour objet une piece en matiere thermoplastique, 
notamment un reservoir a carburant de vehicule automobile, obtenue par la mise en 
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oeuvre du procede tel que defini plus haut. 

L'invention a encore pour objet une piece en matiere thermoplastique, 
caracterisee par le fait qu'elle comporte la trace d'un ou plusieurs points d'injection et la 
trace d'une communication de la cavite de moule avec une ou plusieurs chambres annexes 
5 de volume variable. 

L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description detaillee qui va 
suivre, d'exemples de mise en oeuvre non limitatifs, et a l'examen du dessin annexe, sur 
lequel : 

- la figure 1 est une vue schematique et partielle, en coupe, d'un dispositif 
10 d'injection conforme a un exemple de mise en oeuvre de l'invention, au cours du 

remplissage de la cavite de moule, 

- la figure 2 est une vue analogue a la figure 1, a la fin du remplissage de la 

cavite de moule, 

- la figure 3 est une vue analogue aux figures 1 et 2 representant le 
15 dispositif apres deplacement des verins, 

- la figure 4 est une vue analogue aux figures 1 a 3 illustrant Utilisation des 
verins pour modifier l'ecoulement de la matiere dans la cavite de moule, 

- la figure 5 represente de maniere schematique un dispositif a double 
cavity de moule, 

20 - la figure 6 represente de maniere schematique, en perspective, un 

reservoir obtenu par la mise en oeuvre du procede selon l'invention, et 

- les figures 7 et 8 sont des vues schematiques et partielles, analogues aux 
figures 1 et 2, illustrant un autre exemple de mise en oeuvre de l'invention. 

On a represente sur les figures 1 et 2 un dispositif d'injection 1 conforme a 
25 l'invention, permettant de realiser par moulage par injection de matiere thermoplastique 
une piece telle que par exemple une demi-coquille de reservoir a carburant de vehicule 
automobile, destinee a etre soudee a une autre demi-coquille. 

Le dispositif 1 comporte une cavite de moule 2 formee entre des parties de 
moule 2a et 2b representees schematiquement, venant en appui l'une contre l'autre. 
3 Q La forme de la cavite de moule 2 correspond a celle de la piece a realiser. 

La cavite de moule 2 communique par un ou plusieurs points d'injection 3 
avec une source de matiere thermoplastique, non representee sur le dessin, comprenant de 
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maniere conventionnelle un fourreau dans lequel tourne une vis d'injection. 

Sur les figures 1 et 2, on a represents un seul point d'injection 3 alimente par 
une buse 4 comprenant un canal de sortie 7 defini par une paroi 5 de forme tronconique. 

La buse 4 peut comporter ou non un obturateur. 
5 On a represent a litre d'exemple un obturateur central 6 sur la figure 4, apte a 

venir en appui contre la paroi 5 pour fermer le canal de sortie 7. 

La cavite 2 communique avec des chambres annexes 10 dans lesqueiles 
peuvent se deplacer selon des axes X des verins 11. 

Les chambres annexes 10 sont formers, dans l'exemple de realisation decrit, 
10 par des structures rapportees 12 agencees pour guider le deplacement des verins 11. 

Chaque chambre annexe 10 presente, dans l'exemple decrit, une paroi laterale 
10a de forme generate tronconique autour de 1'axe X et une paroi de fond 10b entourant 
le vSrin 11. 

Chaque chambre annexe 10 est dimensionnee dans l'exemple decrit en 
15 fonction du retrait volumique a compenser. 

L'avancement des verins 11 provoque 1 'expulsion d'une certaine quantite de 
rnatiere contenue dans les chambres annexes 10 vers la cavite* 2. 

Sur la figure 1, le dispositif 1 est en cours de remplissage, la rnatiere 
thermoplastjque 17 circulant par le canal 7 de chaque buse 4 et remplissant 
20 progressivement la cavite* 2. 

Dans l'exemple considered les verins 11 sont initialement en position reculee, 
leur face frontaJe 11a se situant en retrait, de quelques mm par exemple, de la cavite 2. 

Les verins 11 restent dans l'exemple decrit en position reculee jusqu'a la fin 
du remplissage de la cavite 2, comme on le voit sur la figure 2, et n'avancent que lorsque 
25 la cavite 2 est remplie, comme illustre sur la figure 3. 

Les verins 11 peuvent n'avancer que d'une distance relativement faible, par 
exemple de l'ordre du mm. 

Dans l'exemple considered la pression appliquee par les verins 11 sur la 
rnatiere thermoplastique 17 contenue dans la cavite 2 est de l'ordre de 300 bars. 
30 Les verins peuvent ne faire qu'assister le compactage de la rnatiere dans la 

cavite de moule, la vis d'injection pouvant etre utilisee pour le compactage. 

Les verins 11 peuvent aussi etre actionnes, apres la fermeture du ou des 
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canaux 7, pour provoquer le compactage de la matiere thermoplastique 17 dans la 
cavite 2. 

On peut alors eventuellement proceder au rechargement du fourreau pendant 
que dure la phase de compactage au moyen des verms. 
5 Dans l'exemple considere, des capteurs 15 de temperature et de pression sont 

prevus pour mesurer la temperature et la pression dans la cavite de moule 2 en divers 
endroits et sont relies a un dispositif de controle 18 agence pour commander le 
fonctionnement des verins 11 et eventuellement le deplacement de l'obturateur 6 associe 
a chaque buse d'injection 4. 
10 Le dispositif de controle 18 est agence de maniere a deplacer les verins 11 a 

des moments predetermines du cycle de fabrication. 

On a represente sur la figure 6 un reservoir a carburant 20 dont une partie au 
moins a ete obtenue grace au dispositif 1 des figures 1 et 2. 

La matiere thermoplastique a ete injectee par trois canaux d'alimentation 
15 secondaires 21, represents en pointilles, alimentes a partir d'un canal d'alimentation 
primaire 22. 

Les buses d'injection n'ont pas ete representees sur cette figure, dans un souci 

de clarte. 

On a represente partiellement en pointilles les verins 11 permettant de 
20 compacter localement la matiere thermoplastique. 

Le positionnement des chambres annexes et des verins correspondants est 
choisi de maniere a repondre au mieux aux problemes poses par la circulation de la 
matiere dans la cavite de moule au cours du remplissage. 

En particulier, il peut s'averer avantageux de positionner les chambres 
25 annexes et les verins correspondants en des emplacements relativement eloignes des 
points d'injection. 

Ainsi, il est possible, lors de l'avancee des verins, de generer une injection 
locale de matiere et un compactage favorables a un bon remplissage des regions de la 
cavite de moule eloignees des points d'injection. 
30 Les verins 11 peuvent encore etre utilises pour modifier l'ecoulement de la 

matiere dans la cavite de moule 2 au cours du remplissage de cette derniere. 

Pour ce faire, les verins 11 sont avanc6s de maniere a faire saillie dans la 
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cavite 2 de sorte que leur extremite avant constitue un obstacle pour l'ecoulement de la 
matiere et cr6e une perte de charge locale ralentissant le remplissage de la cavite de 
moule. 

Les verins 11 peuvent etre utilises dans le seul but de modifier l'ecoulement 
5 de la matiere dans la cavite 2, mais de preference on les utilisera au moins pour assister le 
compactage de la matiere dans la cavite 2. 

L'invention permet aussi de realiser un ensemble d'injection 30 represents 
tres schematiquement sur la figure 5, comprenant deux dispositifs d'injection tels que 
celui precedemment decrit, references 1 et 1'. 
10 Ces deux dispositifs 1 et V sont relies a une source commune 31 de matiere 

thermoplastique. 

Le dispositif V est analogue au dispositif 1 precedemment decrit, et comporte 
un ou plusieurs obturateurs 6' pour fermer les buses d'injection et un ou plusieurs verins 
11' pour compacter la matiere thermoplastique. 
15 Un dispositif de controle 32 relie a des capteurs de pression et de temperature, 

non representee gere notamment le fonctionnement des obturateurs 6 et 6' et celui des 
verins 11 et 11'. 

Les dispositifs 1 et 1 ' comportent des cavites de moule 2 et T de formes 
differentes, destinees par exemple a la realisation de deux demi-coquilles d'un meme 
20 reservoir a carburant. 

Ces deux demi-coquilles correspondent par exemple a des volumes et des 

masses de matiere differents. 

Le dispositif 1 communique avec la source 31 par Tintermediaire d'un canal 
d'alimentation 33 et le dispositif 1' communique avec la source 31 par l'intermediaire 
25 d'un canal d'alimentation 34. 

Les canaux 33 et 34 sont de preference dimensionnes de telle sorte que la fin 
du remplissage des cavites 2 et T ait lieu sensiblement simultanement pour les dispositifs 
letl'. 

Le compactage de la matiere thermoplastique au sein des cavit6s de moule 2 
30 et T peut s'effectuer independamment de la source 31 apres fermeture des obturateurs 6 
et 6% grace aux verins 11 et 11'. 

Ainsi, on peut introduire dans le fourreau de la vis d'injection la matiere 
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necessaire a une prochaine injection pendant la phase de compactage de la matiere 
thermoplastique contenue dans les cavites 2 et 2'. 

La duree d'un cycle de fabrication s'en trouve alors reduite. 

Les verins 11 et 11* permettent de maintenir en pression chaque cavite 2 et 2' 
5 sans avoir recours a deux ensembles vis d'injection et fourreau. 

On ne sort pas du cadre de la presente invention lorsque l'on se sert de la vis 
d'injection pour compacter la matiere dans les cavites 2 et 2' et que l'on n'utilise les verins 
1 1 et 1 1 ' que pour assister le compactage. 

Bien entendu, Invention n'est pas limitee aux exemples qui viennent d'etre 

10 decrits. 

En particulier, le deplacement des verins peut etre realise de multiples 
manieres tout au long du cycle de fabrication. 

Ainsi, au lieu de positionner les verins dans une position reculee lors du 
remplissage de la cavite de moule, on peut au contraire comme illustre sur la figure 7 les 
15 positionner dans une position avancee, par exemple une position dans laquelle la face 11a 
vient sensiblement a affleurement de la cavite de moule. 

On peut maintenir les verins dans cette position jusqu 'a la fin du remplissage 

de la cavitS 2. 

Une fois la cavite 2 rernplie, les verins 11 peuvent etre recules et on laisse les 
20 chambres annexes 10 se remplir, comme illustre sur la figure 8. 

Les verins 11 peuvent ensuite etre avances pour compacter la matiere. 
On peut egalement laisser les verins 11 reculer graduellement sous l'effet de 
la pression de remplissage et une fois la cavite 2 rernplie, avancer les verins, 

Un avantage de faire reculer les verins avec la pression de la matiere dans la 
25 cavite de moule est de diminuer les defauts d'aspect, puisque le front de remplissage est 
moins perturbe au moment oil il atteint les verins lorsque ces derniers n'ont pas encore 
recule. 

On notera que la presence des chambres annexes 10 laisse des traces sur la 
piece produite, qui ne sont toutefois pas genantes dans le cas d'un reservoir a carburant de 
30 vehicule automobile, puisque le reservoir n'est pas destine a €tre apparent. 
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REVENDICATIONS 



L Dispositif pour realiser au moins une piece par moulage par injection de 
matiere thermoplastique (17), notamment une demi-coquille de reservoir a carburant, 
5 comprenant au moins une cavite de moule (2 ; 2') formee entre des parties (2a, 2b) de 
moule, la forme de cette cavite etant adaptee a celle de la piece (20) a realiser, caracterise 
par le fait qu'il comporte, associe a cette cavite de moule, au moins un verin (11 ; 11') 
mobile par rapport auxdites parties de moule, apte a compacter la matiere 
thermoplastique contenue dans la cavite de moule et/ou a modifier la circulation de la 
10 matiere dans celle-ci, et un dispositif de controle (18 ; 32) pour commander le 
deplacement de ce verin (11 ; IT) d'une maniere predeterminee. 

2. Dispositif selon la revendication 1, caracterise par le fait que le verin est 
mobile dans une chambre annexe (10) communiquant avec la cavite de moule, entre une 
position escamotee dans laquelle il se situe en re trait de la cavite de moule, et une 

15 position avancee. 

3. Dispositif selon la revendication 2, caracterise par le fait que dans la 
position avancee, le verin se situe en retrait de la cavite de moule (fig. 3), 

4. Dispositif selon la revendication 2, caracterise par le fait que dans la 
position avancee, le verin vient a affleurement de la cavite de moule (fig. 7). 

20 5. Dispositif selon la revendication 2, caracterise par le fait que dans la 

position avancee, le v£rin fait saillie dans la cavite de moule (fig. 4). 

6. Dispositif selon i'une quelconque des revendications precedentes, 
caracterise par le fait qu'il comporte deux parties de moule (2a, 2b) venant en appui Tune 
contre l'autre pour former la cavite de moule. 

25 7. Dispositif selon Tune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise par le fait qu'il comporte au moins deux cavites de moule (2 ; 2') de formes 
differentes pour le moulage simultane de deux pieces differentes, notamment de deux 
demi-coquilles d'un reservoir a carburant, alimentees a partir de la mime source de 
matiere thermoplastique (31), au moins un verin (11 ; ll 1 ) command^ par le dispositif de 

30 controle (32) etant associe a chaque cavite de moule (2 ; 2'). 
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8. Dispositif selon 1'une quelconque des revendicaiions precedentes, 
caracterise par le fait qu'il comporte au moins un obturateur (6 ; 6') permettant d'isoler la 
ou chaque cavite de moule (2 ; 2') de la source de matiere thermoplastique (31), cet 
obturateur (6) etant commande par le dispositif de controle (18 ; 32). 
5 9. Dispositif selon Fune quelconque des revendications precedentes, 

caracterise par le fait qu'au moins un verin (11 ; 11') est mu par un mecanisme 
hydraulique. 

10. Dispositif selon Fune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que le dispositif de controle (18 ; 32) est agence pour amener au 

10 moins un verin (11 ; 11') dans une position reculee au debut du reraplissage de la cavite 
(2; 2'). 

11. Dispositif selon Fune quelconque des revendications 1 a 9, caracterise par 
le fait que le dispositif de controle (18 ; 32) est agence pour amener au moins un verin 
(11 ; IT) dans une position avanc6e au debut du remplissage de la cavite (2 ; 2'). 

15 12, Dispositif selon la revendication precedente, caracterise par le fait que le 

dispositif de controle (18 ; 32) est agence pour laisser au moins un verin (11 ; IV) reculer 
sous Teffet de la pression de la matiere thermoplastique dans la cavite (2 ; 2') lors de son 
remplissage. 

13. Dispositif selon Fune quelconque des revendications precedentes, 
20 caracterise par le fait qu'au moins un verin (11 ; 11') est agence de maniere a pouvoir 

compacter la matiere thermoplastique dans la cavite de moule (2 ; T) a une pression 
comprise entre 200 et 500 bars. 

14. Dispositif selon Fune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise par le fait qu'il est apte a utiliser une matiere thermoplastique (17) de grade 

25 (HLMI) compris entre 1 et 50, preferentieJlement entre 5 et 30, mesure selon la norme 
ISO 1133 (unite : g/lOmn). 

15. Dispositif selon Fune quelconque des revendications precedentes, 
caracterise par le fait que le dispositif de controle (18 ; 32) regoit des informations de 
capteurs (15) de pression et/ou de temperature associes a la cavite de moule (2 ; 2') et par 

30 le fait qu'il est agence pour commander le deplacement d'au moins un verin (11 ; IT) en 
fonction d 'informations fournies par les capteurs. 
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16. Procede pour realiser une piece en matiere thermoplastique par moulage 
par injection, caracterise par le fait qu'il comporte les etapes suivantes : 

- injecter par un ou plusieurs points d'injection (3) dans une cavite de moule 
(2 ; 2') definie par des parties de moule, de la matiere thermoplastique (17) provenant 

5 d'une source de matiere thermoplastique, 

- deplacer au moins un verm (11 ; 11 ) par rapport aux parties de moule de 
maniere a compacter la matiere dans celle-ci et/ou assister son compactage et/ou modifier 
son ecoulement. 

17. Procede selon la revendication 16, caracterise par le fait que le verin, en 
10 etant avance, realise une injection locale d'un volume de matiere compris entre 1 et 

10 cm 3 . 

18. Procede selon la revendication 16 ou 17, caracterise par le fait que Ton 
avance le v£rin au terme du remplissage de la cavite de moule et/ou passe un certain 
degr£ de remplissage de la cavite de moule, de maniere a compacter la matiere dans celle- 

15 ci et/ou assister la fin de son remplissage. 

19. Procede selon la revendication 18, caracterise par le fait que Ton laisse 
reculer le verin (11 ; IT) graduellement sous Peffet de la pression de la matiere dans la 
cavite de moule (2 ; T), avant de Tavancer. 

20. Procede selon la revendication 16, caracterise par le fait que Von avance le 
20 verin de maniere a ce qu'il fasse saillie dans la cavite de moule et modifie Tecoulement de 

la matiere dans celle-ci pendant son remplissage. 

21. Procede selon Pune quelconque des revendications 16 a 20, caracterise 
par le fait qu'au terme du remplissage de la cavite (2 ; 2') et avant le compactage de la 
matiere dans celle-ci, on obture le ou les points d 'injection (3). 

25 22. Procede selon la revendication precedente, caracterise par le fait que Ton 

obture le ou les points d 'injection (3) au moyen d'un ou plusieurs obturateurs mecaniques 
(6; 6*). 

23. Procede selon la revendication 21, caracterise par le fait que Ton obture le 
ou les points d'injection (3) en laissant refroidir la matiere a leur niveau. 
30 24. Procede selon Pune quelconque des revendications 16 a 23, caracterise 

par le fait qu'a Tissue du remplissage de la cavite de moule (2 ; 2'), on isole cette derniere 
de la source de matiere thermoplastique (31), et par le fait que Ton compacte ensuite la 
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matiere dans la cavite de moule (2 ; T) en utilisant un ou plusieurs verms pendant que 
l'on effectue le chargement d'un founeau servant a l'alimentation de la cavite de moule. 

25. Piocede selon l'une quelconque des revendications 16 a 24, caractense 
par le fait que Ton remplit deux cavites de moule (2 ; 2') correspondant a des pieces 
differentes, notamment deux demi-coquilles d'un reservoir a carburant (20), a partir d'une 
meme source de matiere thermoplastique (31), et par le fait que Ton compacte la matiere 
thermoplastique dans chacune de ces cavites de moule ou que l'on assiste son 
compactage, au moyen d'au moins un verin. 

26. Piece en matiere thermoplastique, notamment reservoir a carburant de 
vehicule automobile, obtenue par la mise en ceuvre du procede tel que defini dans Tune 
quelconque des revendications 16 a 25. 
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